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Luftfedertopf sowie Verfahren zur Herstelluna desselben 

Die Erfindung betrifft einen Luftfedertopf, mit einer Topfwand, 
mit einem mit der Topfwand verbundenen Boden und mit einem dem 
Boden gegenuber liegend mit der Topfwand verbundenen Ringflansch 
zum Befestigen bspw. eines Luf tf ederbalges , wobei der Ring- 
flansch einen geringeren Durchmesser aufweist als der groBte 
Durchmesser der Topfwand. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Luftfedertopfes der zuvor genannten Art. 



Ein Luf tf edertopf der eingangs genannten Art sowie ein Verfah- 
ren zu seiner Herstellung sind allgemein bekannt. 

Ein solcher Luf tf edertopf ist Teil eines Luf tf edersystems , das 
bei Kraf tf ahrzeugen zur Federung der Aufbauten bzw. der Karos- 
serie eingesetzt wird. 

Der Luf tf edertopf als Bauteil eines Luf tf edersystems hat die 
Funktion, ein Luf tvolumen bereitzustellen . Eine weitere Funkti- 
on des Luf tf edertopf es besteht darin, an einem Ende die Anbin- 
dung bspw. eines Luf tf ederbalges oder anderer Luf tf ederkompo- 
nenten zu gewahrleisten , wozu die Topfwand entsprechend mit ei- 
nem im Durchmesser verjiingten Ringflansch verbunden ist. Am dem 
Ringflansch gegeniiber liegenden Ende der Topfwand ist mit die- 
ser ein Boden verbunden , urn den Luf tf edertopf an die Karosse- 
rie, bspw. mittels Gewindebolzen , anzubinden. Eine weitere 
Funktion des Bodens ist bspw. die Aufnahme des Dampfer lagers 
und daraus resultierend die Aufnahme von Dampf erkraf ten . Im 
eingebauten Zustand des Luf tf edertopf es bildet der Boden das 
obere Ende des Luf tf edertopf es und der Ringflansch zur Befesti- 
gung bspw. des Luf tf ederbalges das untere Ende des Luftfeder- 
topf es . 

Die bekannten Luf tf edertopf e der eingangs genannten Art sind 
zumindest aus zwei Teilen aufgebaut. Ein erstes Teil besteht 
dabei aus dem Boden und einem Teilabschnitt der Topfwand, und 
das zumindest zweite Teil aus dem iibrigen Abschnitt der Topf- 
wand und dem zuvorgenannten Ringabschnitt . Diese beiden Teile 
werden durch ein Fugeverf ahren , ublicherweise durch Schweiflen, 
miteinander verbunden. Ein derartiger Luf tf edertopf ist bspw. 
aus der DE 100 50 028 Al bekannt. 



Bei der zweiteiligen Ausgestaltung des Luf tf edertopf es werden 
die beiden Einzelteile in der Regel als Ziehteile gefertigt, 
die anschlieBend durch SchweiBen zusammengef iigt werden. Der 
Nachteil der zumindest zweiteiligen Ausgestaltung des Luftfe- 
dertopfes besteht jedoch darin, da/3 die Anzahl der erforderli- 
chen Arbeitsgange und damit der Zeit- und Kostenaufwand bei der 
Herstellung des Luf tf edertopf es erhoht ist. 

Eine insgesamt einteilige Ausgestaltung des Luf tf edertopf es mit 
Boden, Topfwand und Ringflansch in ein und demselben Blechum- 
formungsverf ahren, bspw. in einem Tief ziehverf ahren, ist jedoch 
aufgrund der Durchmes server jungung des Ringf lansches am Balgan- 
satz in dem gewunschten AusmaB der Durchmesserver jungung nicht 
moglich. Dies u. a. auch deswegen, da ublicherweise an den Bo- 
den des Luf tf edertopfes bereits ein weiterer Ringflansch fur 
das Dampfer lager angeformt ist, der vom Boden weg in die glei- 
che Richtung absteht wie der Ringflansch am gegeniiberliegenden 
Ende . 

Die bekannte mehrteilige Ausgestaltung des Luf tf edertopf es mit 
einer VerschweiBung der zumindest zwei Luf tf edertopf telle hat 
den weiteren Nachteil, daJ3 der gefertigte Luf tf edertopf an- 
schlieJ3end noch oberf lachenbehandelt , bspw. mit einem Lack, 
versiegelt werden muB. Denn selbst wenn der Luf tf edertopf aus 
einem Ausgangsmaterial hergestellt wird, daB eine Oberflachen- 
behandlung, bspw. eine Verzinkung erhalten hat, wird diese 
Oberf lachenbehandlung an der SchweiBnaht durch das SchweiBen 
zerstort. Um eine Korrosion des fertigen Luf tf edertopf es zu 
vermeiden, muB der Luf tf edertopf daher zumindest im Bereich der 
SchweiBnaht nochmals versiegelt werden. 



Bei den bekannten Luf tf edertopf en, die aus zwei miteinander 
verschweiBten Tief ziehteilen aufgebaut sind, wurde zur Anbin- 
dung des Luf tf ederbalges an dem Ringflansch zusatzlich noch ein 
Stiitzring benotigt, damit der Ringflansch aufgrund der hohen 
Anpresskraf t des Luf tf ederbalges nicht kollabiert . Der Luf tf e- 
derbalg wird namlich mit hoher Anpresskraft an dem Ringflansch 
befestigt, urn ein unerwiinschtes Ablosen von dem Luf tf edertopf 
wahrend des Betriebs des Luf tf edersystems zu vermeiden. 

Es ware grundsatzlich denkbar, einen Luf tf edertopf der eingangs 
genannten Art einteilig durch Drehen aus einem Vollmaterial zu 
fertigen. Da eine Fertigung des Luf tf edertopf es durch Drehen 
aus einem Vollmaterial einen sehr kostenaufwendigen hohen Mate- 
rial- und Zeitaufwand mit sich bringt, eignet sich ein derarti- 
ges Verfahren nicht fiir eine Groflserienf ertigung . 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Luftfe- 
dertopf der eingangs genannten Art sowie ein Verfahren zu sei- 
ner Her ste Hung bereitzustellen, das sich fiir eine GroBserien- 
f ertigung eignet , und bei dem insbesondere der Material- und 
Kostenaufwand bei gleichzeitiger hoher Funktionalitat des Luf t-^ 
f edertopf es gering gehalten wird. 

Erf indungsgemaB wird diese Aufgabe hinsichtlich des eingangs 
genannten Luf tf edertopf es dadurch gelost, daJ3 der Boden, die 
Topfwand und der Ringflansch einteilig miteinander durch 
Blechumf ormung aus einer Platine geformt sind, derart, daB der 
Ringflansch an dem auJ3eren Randbereich der Platine geformt ist. 



Bei dem eingangs genannten Verfahren zur Herstellung eines 
Luftfedertopfes wird die Aufgabe entsprechend dadurch gelost, 
daB der Boden, die Topfwand und der Ringflansch einteilig durch 
Blechumf ormung aus einer Platine geformt werden, wobei die 
Blechumf ormung so durchgef uhrt wird, daB der Ringflansch ausge- 
hend von der Platine aus dem auBeren Randbereich der Platine 
geformt wird. 

Der erf indungsgemaBe Luf tf edertopf sowie das Verfahren zu sei- 
ner Herstellung losen sich von dem bekannten Konzept, den Luft- 
federtopf aus zumindest zwei Teilen, bspw. zwei Tief ziehteilen, 
zu formen, die anschlieBend dann bspw. durch SchweiBen gefiigt 
werden. Vielmehr ist der erf indungsgemaBe Luf tf edertopf insge- 
samt einteilig ausgebildet, d. h. Boden, Topfwand und Ring- 
flansch sind einstlickig bzw. einteilig ausgebildet. Der erf in- 
dungsgemaBe Luf tf edertopf wird aus einer Platine, d. h. einem 
Plattenzuschnitt aus Metall durch Blechumf ormung geformt, wobei 
erf indungsgemaB vorgesehen ist, daB der Ringflansch des ferti- 
gen Luftfedertopfes aus dem auBeren Randbereich der urspriingli- 
chen Platine geformt ist. Diese Art der Blechumf ormung der Pla- 
tine zu dem Luf tf edertopf bewirkt eine Materialverf estigung im 
auBeren Randbereich der Platine und damit bei dem fertigen 
Luf tf edertopf im Bereich des Ringf lansches , der der Bef estigung 
bspw. des Luf tf ederbalges dient. Diese Materialverf estigung ist 
Folge dessen, daB der auBere Randbereich der Platine bis zur 
fertigen Formung des Ringf lansches den meisten Umf ormumgsvor- 
gangen unterzogen wird. Bei den bekannten Luf tf edertopf en, die 
aus zwei Tief ziehteilen zusammengef ugt sind, wurde dagegen um- 
gekehrt vorgegangen, d. h. daB ein Topfteil, das den Ring- 
flansch aufweist, derart umgeformt wurde, daB der Ringflansch 
aus dem mittigen Bereich der Platine geformt wurde und somit 



allenfalls eine geringfugige Materialverf estigung im Bereich 
des Ringf lansches eintritt. 

Die bei dem erf indungsgemaflen Luf tf edertopf bewirkte Material- 
verfestigung im Bereich des Ringf lansches hat nun den erhebli- 
chen Vorteil, daB der Stiitzring, der bei den Luf tf edertopf en 
zur Befestigung des Luf tf ederbalges erforderlich war, bei dem 
erf indungsgemaBen Luf tf edertopf nunmehr entf alien kann, wodurch 
der Kostenaufwand des Luf tf edertopf es noch weiter reduziert 
wird. Der weitere Vorteil des erf indungsgemaBen Luf tf edertopf es 
besteht darin, daB nunmehr die Anzahl der Arbeitsgange aufgrund 
der einteiligen Fertigung des Luf tf edertopf es durch Blechumfor- 
mung aus einer einzelnen Platine verringert ist, insbesondere 
daB der Arbeitsgang des Fugens, bspw. SchweiBens Oder Bordelns, 
und der Dichtpriifung uberfliissig wird. Dadurch daB der SchweiB- 
vorgang entf allt , wird bei dem erf indungsgemaBen Luf tf edertopf 
jedoch der weitere Vorteil erzielt, daB der Luf tf edertopf aus 
einer oberf lachenbehandelten Platine geformt werden kann, und 
anschlieBend der fertige Luf tf edertopf keiner weiteren Oberfla- 
chenbehandlung zum Korrosionsschutz mehr bedarf, da durch die 
Blechumformung die Oberf lachenbehandlung bzw. Oberf lachenvergii- 
tung nicht beschadigt wird, wie dies beim SchweiBen des Luftfe- 
dertopfes aus zwei Teilen im Bereich der SchweiBnaht der Fall 
ist. Der erf indungsgemaBe Luf tf edertopf und das erf indungsgema- 
Be Verfahren zeichnen sich durch einen geringen Materialauf wand 
bei gleichzeitig erhohter Funktionalitat des Luf tf edertopf es in 
Bezug auf seine Stabilitat, da die zuvor erwahnte Materialver- 
festigung ohne zusatzlichen Materialeinsatz eintritt, und durch 
einen entsprechend verringerten Kosten- und auch Zeitaufwand 
aus, so daB sich der erf indungsgemaBe Luf tf edertopf und das er- 



dertopf und das erf indungsgemaBe Verfahren besonders fur die 
GroBserienf ertigung eignen. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung des Luf tf edertopf es sind der 
Boden und die Topfwand aus der Platine durch Tiefziehen ge- 
f ormt . 

Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren wird entsprechend aus der 
Platine zunachst die Topfwand tiefgezogen, wobei ein Mittelbe- 
reich der Platine den Boden bildet. 

Tiefziehen als Blechumf ormung hat den Vorteil, daB sich ein 
Tief ziehverf ahren besonders gut fur eine GroBserienf ertigung 
eignet. Der weitere Vorteil des Tiefziehens besteht darin, daB 
der Effekt der Materialverf estigung in der zuvor erwahnten Wei- 
se bei diesem Blechumf ormungsverf ahren besonders ausgepragt 
ist. Der Boden und die Topfwand konnen somit in besonders ko- 
stengunstiger und zeitsparender Weise zu einem Vortopf gezogen 
werden, an dem spater dann der Ringflansch geformt wird. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung ist der Ringflansch 
durch Rollieren f Driicken oder Einziehen geformt. 

Bei dem erf indungsgemaBen Verfahren wird entsprechend der dem 
Boden gegenliberliegende Randbereich der Topfwand, der dem auBe- 
ren Randbereich der ursprlinglichen Platine entspricht, durch 
Rollieren, Driicken oder Einziehen im Durchmesser verjiingt, um 
den Ringflansch zu bilden. 

Insbesondere die Formung des Ringf lansches durch Rollieren ist 
besonders bevorzugt und vorteilhaft, weil durch das Rollieren 
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eine weitere Materialverf estigung im Bereich des Ringf lansches 
eintritt. Insbesondere in Verbindung mit der zuvor genannten 
MaBnahme, wonach zunachst aus der Platine der Boden und die 
Topfwand zu einem Vortopf gezogen werden, kann durch das an- 
schlieBende Rollieren des auBeren Randbereichs dieses Vortopfes 
eine Materialverf estigung im Bereich des Ringf lansches bis zu 
einem Faktor von 1,4 bezogen auf die Materialf estigkeit der ur- 
spriinglichen Platine erreicht werden. Das Rollieren des Ring- 
f lansches hat den weiteren Vorteil, daJ3 sich durch das Rollie- 
ren eine, wenn erf orderlich , sehr starke Durchmesserver jtingung 
des Ringf lansches gegeniiber dem groBten Durchmesser der Topf- 
wand erzielen laBt, was sich durch einen Tief ziehvorgang oder 
einen Einzug nicht erreichen laBt. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Luf tf edertopf es 
ist das Verhaltnis aus dem Durchmesser des Ringf lansches und 
dem groBten Durchmesser der Topfwand kleiner als etwa 0,8. 

Bei einer derartigen Durchmesserver jungung des Ringf lausches im 
Verhaltnis zu dem groBten Durchmesser der Topfwand wird eine 
besonders starke Materialverf estigung im Bereich des Ringflan- 
sches durch eine entsprechende Blechumf ormung wie bspw. Rollie- 
ren erzielt, wodurch eine sehr hohe Steifigkeit des Ringflan- 
sches und damit eine sehr groBe Stabilitat des Ringf lansches 
erreicht wird, so daB der Luf tf ederbalg mit hoher AnpreBkraft 
an den Ringf lansch befestigt werden kann. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Luf tf edertopf es 
ist die Platine ober f lachenbehandelt , bspw. verzinkt. 



Wie bereits zuvor erwahnt, eroffnet die erf indungsgemaBe Ausge- 
staltung des Luf tf edertopf es bzw. das erf indungsgemaBe Verfah- 
ren zu seiner Herstellung die Moglichkeit, als Ausgangsmaterial 
bereits ein oberf lachenbehandeltes Material, bspw. verzinktes 
Blech zu verwenden, da bei der Fertigung des Luf tf edertopf es 
keine Arbeitsgange wie SchweiBen o. a. erforderlich sind, die 
die Oberf lachenbehandlung , bspw. die Verzinkung, im Bereich der 
SchweiBnaht beschadigen konnen. Dadurch, daB nun der Luf tf eder- 
topf aus einer oberf lachenbehandelten, bspw. verzinkten Platine 
geformt wird, wird der Vorteil erzielt, daB der fertige Luftfe- 
dertopf nach Beendigung der Blechumf ormung keiner weiteren Be- 
handlung unterzogen werden muB, insbesondere nicht versiegelt 
oder lackiert werden muB. Der Kostenauf wand und der Zeitaufwand 
bei der Herstellung des Luf tf edertopf es wird somit noch weiter 
verringert . 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Luf tf edertopf es 
weist der Boden eine Offnung auf, deren Rand durch einen weite- 
ren Ringflansch ( Dampf erlagerauf nahme ) gebildet ist, der ein- 
teilig mit dem Boden ausgebildet ist. 

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens wird 
entsprechend ausgehend von einer Offnung im Mittelbereich der 
Platine zusammen mit der Formung der Topfwand durch das gleiche 
Blechumf ormverfahren am Boden ein weiterer Ringflansch 
( Dampf erlagerauf nahme ) angef ormt . 

Wenn bei dem erf indungsgemaBen Luf tf edertopf demnach der Boden, 
der im Ubrigen auch geschlossen ausgebildet sein kann, mit ei- 
ner Offnung und einem weiteren Ringflansch ausgebildet ist, hat 
diese MaBnahme den Vorteil, daB trotz der insgesamt einteiligen 



Ausgestaltung des Luf tf edertopf es in diesen eine weitere Funk- 
tion integriert wird, namlich der weitere Ringflansch bspw. zur 
Aufnahme des Dampf erlagers . Anstelle wie im Stand der Technik 
den Luftfedertopf aus zwei Teilen mit jeweils einer Funktion 
zusammenzuf ugen, besteht der erf indungsgemafle Luftfedertopf so- 
mit insgesamt aus nur einem Teil mit darin integrierten zwei 
Funktionen, namlich einer seits bspw. der Luf tf ederbalgbef esti- 
gung bzw. der Befestigung weiterer Luf tf ederkomponenten und an- 
dererseits bspw. der Dampf erlagerauf nahme bzw. der Anbindung 
des Luf tf edertopf es an die Karosserie. Der weitere Vorteil der 
zuvor genannten MaBnahme besteht darin, daJ3 der weitere Ring- 
flansch in demselben Blechumf ormungsverf ahren, bspw. dem 
Tief ziehverf ahren zum Ziehen des Vortopfes, bei dem der Boden 
und die Topfwand aus der Platine geformt werden, an den Boden 
angeformt werden kann, wodurch die Anzahl der Arbeitsgange 
trotz Anformung eines weiteren Funktionselementes nicht erhoht 
Oder zumindest der Zeitaufwand zur Herstellung dieser Funktion- 
selemente nicht wesentlich erhoht wird. 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der nachf olgenden Beschrei- 
bung und der beigefugten Zeichnung. 

Es versteht sich, daJ3 die vorstehend genannten und nachstehend 
noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils angege- 
benen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen Oder 
in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorlie- 
genden Erfindung zu verlassen. 

Ein Ausziehungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dar- 
gestellt und wird in Bezug auf diese hiernach naher beschrie- 
ben. Es zeigen: 



Fig. 1 



eine Seitenansicht eines Luf tf edertopf es ; 



Fig. 2 eine Platine im Querschnitt , aus der der Luf tf edertopf 
in Fig. 1 geformt wird; 

Fig. 3 einen Vortopf, der aus der Platine in Fig. 2 als Vor- 
stufe des fertigen Luf tf edertopf es in Fig. 1 geformt 
wurde; und 

Fig. 4 den Luf tf edertopf in Fig. 1 nach weiterer Umformung 
des Vortopf es in Fig. 3 zu dem fertigen Luf tf edertopf . 

In den Fig. 1 und 4 ist ein mit dem allgemeinen Bezugszeichen 
10 versehener Luf tf edertopf dargestellt. Der Luf tf edertopf 10 
wird in einem Luf tfeder system bspw. fur die Kraf tf ahrzeugf ede- 
rung verwendet . Der Luf tf edertopf 10 ist insgesamt rotations- 
symmetrisch bzgl. seiner Langsmittelachse 11 ausgebildet. Der 
Luf tf edertopf 10 kann jedoch auch nicht rotationssymmetrisch 
ausgebildet sein . 

Der Luf tf edertopf 10 weist eine Topfwand 12 auf . Die Topfwand 
12 ist mit einem Boden 14 verbunden, und ist weiterhin dem Bo- 
den 14 gegenuberliegend mit einem Ringflansch 16 verbunden, der 
zum Befestigen bspw. eines Luf tf ederbalges , der in der Zeich- 
nung nicht dargestellt ist, dient. Der Ringflansch kann bei ei- 
ner nicht rotationssymmetrischen Ausgestaltung auch exzentrisch 
zur Topfwand 12 angeordnet sein. 

Der Boden 14 weist in dem gezeigten Ausf uhrungsbeispiel eine 
Offnung 18 zur Aufnahme eines nicht dargestellten Dampfer lager s 



auf, wobei die Offnung 18 an einem weiteren mit dem Boden 14 
verbundenen Ringflansch 20 ausgebildet ist. 

Der Ringflansch 16 , der zur Anbindung bspw. eines Luf tf ederbal- 
ges dient, weist einen geringeren Durchmesser auf, als der 
groflte Durchmesser der Topfwand 12 , wie aus Fig. 1 und 4 her- 
vorgeht. Das Verhaltnis aus dem Durchmesser des Ringf lansches 
16 und dem groJBten Durchmesser der Topfwand 12 ist dabei klei- 
ner als etwa 0,8. 

Bei dem Luf tf edertopf 10 sind der Boden 14, die Topfwand 12 und 
der Ringflansch 16 einteilig miteinander durch Blechumf ormung 
aus einer Platine 22, die in Fig. 2 dargestellt ist, geformt. 
Die Platine 22 in Fig. 2 ist zu dem Luf tf edertopf 10 nicht mai3- 
stabsgetreu dargestellt. 

Die Blechumf ormung wurde so durchgef uhrt , daJ3 der Ringflansch 
16 aus dem auBeren Randbereich 24 der Platine 22 geformt ist. 
Der Boden 14 des Luf tf edertopf es 10 wird entsprechend durch ei- 
nen mittleren Bereich 26 aus der Platine 22 geformt. 

Auch der weitere Ringflansch 20 ist mit dem Boden 14 einteilig 
verbunden . 

Wahrend der Boden 14 und die Topfwand 12 sowie der weitere 
Ringflansch 20 aus der Platine 22 durch Tiefziehen geformt 
sind, ist der Ringflansch 16 durch Rollieren geformt, wie spa- 
ter noch naher beschrieben wird. 
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Die Platine 22, aus der der Luf t f edertopf 10 geformt ist, ist 
vor dem Umformen oberf lachenbehandelt worden, und ist bspw. ein 
verzinktes Stahlblech. 

Auch der weitere Ringflansch 20 ist mit dem Boden 14 einteilig 
verbunden . 

Nachfolgend wird nun ein Verfahren zur Herstellung des Luftfe- 
dertopfes 10 mit Bezug auf Fig. 2 bis 4 beschrieben. 

Die Platine 22 in Fig. 2 ist ein kreisf ormiger Plattenzuschnitt 
aus einem verzinkten Stahlblech. 

Aus der Platine 2 2 wird gemaB Fig. 3 zunachst ein Vortopf 2 8 
gezogen, wobei der Vortopf 28 bereits den fertigen Boden 14 mit 
dem weiteren Ringflansch 20 und der Offnung 18 aufweist. Des 
Weiteren weist der Vortopf 2 8 bereits die Topfwand 12 auf. Der 
auBere Randbereich 24 der Platine 22 befindet sich bei dem Vor- 
topf 28 an dessen freiem offenen Rand, der dem Boden 14 gegen- 
uberliegt . 

Nach dem Tiefziehen des Vortopfes 28 wird der auBere Randbe- 
reich 24 mit nicht dargestellten Rollierwerkzeugen rolliert, um 
den Ringflansch 16 an die Topfwand 12 anzuformen, wie in Fig. 4 
bei dem fertigen Luf tf edertopf 10 dargestellt ist. In dem ge- 
zeigten Ausf uhrungsbeispiel wird das Rollieren des auBeren 
Randbereichs 24 zur Formung des Ringf lansches 16 in zwei Stufen 
durchgef iihrt , um die gewiinschte groBe Durchmesserver jiingung des 
Ringf lansches 16 gegeniiber dem groBten Durchmesser der Topfwand 
12 zu erreichen. 
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Durch das Tiefziehen des Vortopfes 28 tritt in dem auBeren 
Randbereich 24 eine Materialverf estigung ein, die durch das 
Rollieren des auBeren Randbereichs 24 zur Formung des Ringflan- 
sches 16 noch verstarkt wird, insbesondere durch das zweistufi- 
ge Rollieren des auBeren Randbereichs 24 bei der hier darge- 
stellten groBen Durchmesserver jiingung des Ringf lansches 16 ge- 
geniiber dem groBten Durchmesser der Topfwand 12. 

In dem gezeigten Ausf uhrungsbeispiel betragt das Verhaltnis aus 
dem Durchmesser des Ringf lansches 16 und dem groBten Durchmes- 
ser der Topfwand 12 etwa 0,6. 

Beim Rollieren des Ringf lansches 16 konnen auf dessen AuBensei- 
te, wie in Fig. 1 dargestellt ist, Rillen 30 eingeformt werden, 
die einem verbesserten Halt des an den Ringflansch 16 anzubin- 
denden Luf tf ederbalges dienen. 

Des Weiteren ist es moglich, den weiteren Ringflansch 20 mit 
der Offnung 18 weiter umzuformen, bspw. die Offnung 18 aufzu- 
weiten und den Ringflansch 20 ebenfalls radial nach auBen auf- 
zuweiten. 



Patentanspriiche 



Luftf edertopf , mit einer Topfwand (12), mit einem mit der 
Topfwand (12) verbundenen Boden (14) und mit einem dem Bo- 
den (14) gegenuberliegend mit der Topfwand (12) verbunde- 
nen Ringflansch (16) zum Befestigen bspw. eines Luftfeder- 
balges, wobei der Ringflansch (16) einen geringeren Durch- 
messer aufweist als der groBte Durchmesser der Topfwand 
(12), dadurch gekennzeichnet , daB Boden (14), Topfwand 
(12) und Ringflansch (16) einteilig miteinander durch 
Blechumformung aus einer Platine (22) geformt sind, der- 
art, daB der Ringflansch (16) aus dem auBeren Randbereich 
(24) der Platine (22) geformt ist. 

Luf tfedertopf nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Boden (14) und die Topfwand (12) aus der Platine (22) 
durch Tief Ziehen geformt sind. 

Luf tfedertopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Ringflansch (16) durch Rollieren, Drlicken 
oder Einziehen geformt ist. 

Luf tfedertopf nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Verhaltnis aus dem Durchmesser des 
Ringf lansches (16) und dem groBten Durchmesser der Topf- 
wand (12) kleiner als etwa 0,8 ist. 



Luftfedertopf nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Platine (22) oberf lachenbehandelt , 
bspw. verzinkt ist. 

Luftfedertopf nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet , daB der Boden (14) eine Offnung (18) auf- 
weist, deren Rand durch einen weiteren Ringflansch (20) 
gebildet ist, der einteilig mit dem Boden (14) ausgebildet 
ist. 

Verfahren zur Herstellung eines Luf tf edertopf es (10), wo- 
bei der Luftfedertopf (10) eine Topfwand (12), einen mit 
der Topfwand (12) verbundenen Boden (14) und einen dem Bo- 
den (16) gegeniiberliegend mit der Topfwand (12) verbunde- 
nen Ringflansch (16) zuiti Befestigen bspw. eines Luftfeder- 
balges, aufweist, wobei der Ringflansch (16) einen gerin- 
geren Durchmesser aufweist als die Topfwand, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Boden (14), Topfwand (12) und Ring- 
flansch (16) einteilig durch Blechumf ormung aus einer Pla- 
tine geformt werden, wobei die Blechumf ormung so durchge- 
fuhrt wird, daB der Ringflansch (16) ausgehend von der 
Platine (22) aus dem auBeren Randbereich (24) der Platine 
(22) geformt wird. 

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB aus 
der Platine (22) zunachst die Topfwand (12) tiefgezogen 
wird, wobei ein mittlerer Bereich (26) der Platine (22) 
den Boden (14) bildet. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der 
dem Boden (14) gegenviberliegende Randbereich der Topfwand 
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(12), der dem atxGeren Randbereich (24) der ursprunglichen 
Platine (22) entspricht, durch Rollieren, Driicken oder 
Einziehen im Durchmesser verjiingt wird, urn den Ringflansch 
(16) zu.bilden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ausgehend von einer Offnung (18) im 
mittleren Bereich (26) der Platine (22) zusammen mit der 
Formung der Topfwand (12) durch das gleiche Blechumf orm- 
verfahren am Boden (14) ein weiterer Ringflansch (16) an- 
geformt wird. 



